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Abstract of EP0635593 

Device for joining two edges of a knitted tubular 
manufactured product, particularly the toe of a 
stocking, comprising: - cam means (31, 21) for 
controlling the raising and lowering respectively 
of a predetermined number of needles (3, 30) of 
a first and of a second half-row of stitches (8, 80); 
- means for picking up the stitches (8) of the said 
first-half row (x) and overturning them through 
180 DEG about a diametral axis (a-a) of the 
cylinder (1) of the needles (3, 30); - cam means 
(7) for controlling the overturning in the two 
directions through 180 DEG of a semi-circular 
sector (4) about the said axis (a-a) of the cylinder 
(1 ); - means for controlling the transfer of the 
sector (4) from a knitting station (T) to a 
restitching station (R); - means for blocking the 
housing of the sinkers (1 1 ) of the machine in a 
fixed and predetermined angular position; - a 
sewing and restitching machine (130) for making 
the joining seam of the pairs of stitches (8, 80) in 
a restitching phase; - means (95, 96, 97) for the 
final cutting of the restitching thread (F) and for 
retaining the final end of the thread (F) supplied 
by a feed bobbin. 
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© Procede et dispositif pour realiser I'union de deux bords d'un produit manufacture tubulaire tricote 
au terme de sa fabrication. 



© Dispositif pour unir deux bords d'un produit ma- 
nufacture tubulaire tricote, sp£cialement la pointe 
d'un bas, comportant: - des moyens a came (31,21) 
pour commander le soulevement et respectivement 
la descente d'un nombre predetermine d'aiguilles 
(3,30) d'une premiere et d'une deuxieme demi-ran- 
gee de mailles (8,80); - des moyens pour prelever 
les mailles (8) de ladite premiere demi-rang£e (x) et 
^ les retourner de 180' autour d'un axe diametral (a- 
a) du cylindre (1) des aiguilles (3,30); - des moyens 
J£ a came (7) pour commander le retournement dans 
lfj les deux directions de 180* d'un secteur semi- 
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circutaire (4) autour dudit axe (a-a) du cylindre (1); - 
des moyens pour commander le transfert du secteur 
(4) d'une station (T) de tricotage a une station (R) de 
remaillage; - des moyens pour bloquer le boitier des 
platines (11) de la machine dans une position angu- 
laire fixe et predetermine; - une machine a coudre et 
remailler (130) pour realiser la couture d'union des 
paires de mailles (8,80) en phase de remaillage; - 
des moyens (95,96,97) pour la coupe finale du fil 
(F) de remaillage et pour retenir le bout finale du fil 
(F) fourni par une bobine d'alimentation. 
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La presente invention concerne un procede* et 
un dispositif pour effectuer I'union de deux bords 
d'un produit manufacture tubulaire tricote, comme 
par exemple le remaillage de la pointe des bas, au 
terme du tricotage du produit manufacture. 

II est egalement connu que les bas sont pro- 
duits avec des machines circulaires a un ou deux 
cylindres, en commangant par le bord ou revers 
eiastique et en terminant par le cote de la pointe 
du pied qui reste ouverte et qui doit etre fermee 
par la suite au moyen de machines a coudre ou de 
remailleuses appropriees. Plus precisement, il est 
connu que, apres la formation des rang^es utiles 
de la pointe du bas quelques rangees sont effec- 
tuees pour realiser un bord a jeter, appeie "defila- 
ge", generalement en cote fine et d'une hauteur 
d'environ un centimetre, pour eviter des demailla- 
ges pendant la couture et la fermeture. En fonction 
du type de machine utilisee, les chaussettes sont 
produites: 

a) Tune a la suite de I'autre. Dans ce cas la 
dernieVe rang^e du d£fiiage de la pointe du pied 
est reliee a la premiere rangee du bord elasti- 
que de la chaussette suivante au moyen d'un fil 
resistant, lis et bien visible, laquelle est travaillee 
avec une alimentation diffe>ente de celle utilisee 
pour le bord eiastique et laquelle est destined a 
etre enlev^e manuellement pour separer une 
chaussette de I'autre avant la couture de la 
pointe du pied; 

b) detaches Tun de I'autre. Ce procede est 
utilise specialement sur les machines circulaires 
a un seul cylindre ou a double cylindre, equipe 
d'un dispositif automatique de separation des 
bas fabriques. 

Ensuite, chaque bas doit etre renverse pour obtenir 
que la couture a effectuer de la pointe du pied se 
trouve sur I'envers du bas. Apres quoi la pointe 
viens fermee en enlevant ledit bord a jeter et en 
cousant ensemble les mailles de la derniere demi- 
rangee du dessus du pied avec celles de la dernie- 
re demi-rangee de la plante. 
Mais ('execution de la couture de la pointe des bas 
en dehors de la machine qui les produits entratne 
I'augmentation de leur temps et de leur coQt de 
fabrication, principalement a cause des nombreu- 
ses operations intermedi aires a effectuer entre la 
fin du tricotage et la couture de la pointe du pied, 
comme par exemple le preievement et le tranfert 
des bas vers des magasins de stockage respectifs 
et leur classement en fonction de la couleur et/ou 
de la taille. Tout cela necessite, en effet d'em- 
ployer un personel specifique qualifie pour effec- 
tuer et supervisor ces operations et de disposer 
d'espaces suffisament grands pour Installation des 
machines et pour le classement et le stockage des 
bas. Et, en plus de tout cela, il y a le fait que, en 
relation avec le nombre eieve de bas ainsi fabri- 



ques la quantite de tissu qui se perd pour la 
fabrication et I'enlevement successif dudit bord a 
jeter, s'avere particulierement eievee, et par conse- 
quent le coOt correspondant influe fortement et 

5 negativement sur le rendement economique des 
installations traditionnelles de fabrication des 
chaussettes. 

La demande de brevet italien Nr. FI92A194 
decrit un procede pour effectuer I'union des deux 

10 bords anterieurs d'un produit manufacture tubulaire 
tricote, specialement un bas et comprenant la pha- 
se de fabriquer un produit manufacture tubulaire 
tricote, avec une machine circulaire a un cylindre, 
en commengant par le bord ou revers et en finis- 

75 sant a la pointe du pied qui reste ouverte, dont le 
procede comporte, en outre, les phase operation- 
nelles suivantes: - soulever un predetermine nom- 
bre d'aiguilles d'une premiere demi-rangee avec 
les respectives mailles adjacentes jusqu'a un ni- 

20 veau predetermine: par demi-rangee etant entendu 
une pluralite de mailles adjacentes et qui appar- 
tiennent a un bord de la pointe du produit manu- 
facture; - soulever un nombre predetermine d'ai- 
guilles d'une deuxieme demi-rangee avec les mail- 

25 les respectives, et les porter au meme niveau de 
celles de la premiere demi-rangee; - preiever les 
mailles de la premiere demi-rangee, abaisser les 
aiguilles correspondantes et les tranferer avec un 
retournement de 180° autour d'un axe horizontal 

30 diametral du cylindre a aiguilles, de maniere que 
chaque maille ainsi renversee s'engage sur I'aiguil- 
le correspondante de la deuxieme demi-rangee; - 
liberer les mailles de la premiere demi-rangee des 
respectifs moyens de transfert et disposer les pai- 

35 res de mailles ainsi superposees a un niveau utile 
pour leur remaillage; - tourner avec un movement 
intermittent le cylindre a aiguilles et inserer une 
aiguille de remaillage dans une paire de maille 
ainsi placees, en I'alimentant avec le fil utilise pour 

40 le tricotage du produit manufacture, sans solution 
de continuite, et ensuite I'extraire pour former une 
maille de remaillage a chaTnette simple. 

Le meme document decrit un dispositif pour la 
mise en oeuvre dudit procede, lequel comprend: - 

45 des moyens a came pour le mouvement vertical 
d'un nombre d'aiguilles predeterminees d'une pre- 
miere et d'une deuxieme demi-rangee de mailles 
de la pointe du produit manufacture en fabrication, 
lesquels moyens sont dans la condition active 

so quand les cames de tricotage de la machine cir- 
culaire sont dans la condition inactive et enverse- 
ment; - des moyens pour preiever les mailles de la 
dite premiere demi-rangee et les retourner de 
180° autour d'un axe diametral horizontal du cylin- 

55 dre a aiguilles, avec une paire d' agraffes pour 
chaque maille et au moins un pene correspondant, 
d'ouverture et respectivement de fermeture, cha- 
cun desquels est loge coulissant dans un evide- 
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ment correspondant d'un secteur semi-circulaire: 
ledit secteur etant monte" tournant avec amplitude 
angulaire de 180° dans les deux directions autour 
d'un axe diametral horizontal du cylindre h aiguil- 
les, en position situe* au-dessus des platines de la 
machine; des moyens pour rendre solidaire ledit 
secteur semi-circulaire au cylindre a aiguilles, avec 
un obturateur radial coulissant entre deux positions, 
de blocage et respectivement de d^blocage du 
secteur par rapport au cylindre a aiguilles, mais 
dans un emplacement dans I'espace constant et 
predetermine; des moyens a fourche pour bloquer 
le boltier des platines pendant la rotation horizonta- 
le dutit secteur semi-circulaire solidairement avec 
le cylindre & aiguilles, lesquels sont actionnes par 
des moyens correspondants a came solidaire au 
support du pnScite secteur semi-circulaire; - des 
moyens pour effectuer le remaillage des mailles 
jumelees et superposees chargees sur les aiguilles 
de la deuxieme demi-rangee, avec une aiguille a 
bee de remaillage, avec un crochet pour desservir 
ladite aiguille, laquelie est disposed du cote* oppo- 
se* de Taiguiile par rapport aux dites mailles, et 
avec un galet ou coulisseau presse-tissu pour man- 
tenir en position de remaillage les maille en phase 
de remaillage: ledit galet ou coulisseau etant dispo- 
se* du meme cote* de Taiguiile de remaillage par 
rapport aux aiguilles h tricoter. Tous les precites 
moyens sont places en correspondance du som- 
met et tout a cote du cylindre a aiguilles. 

Mais le proc£de* surmentione\ meme s'il per- 
met de realiser un produit manufacture fini de 
bonne qualite, comporte la neccessite de laisser 
inserees les aiguilles de tricotage, lesquelles sup- 
portent les mailles du produit manufacture* en pha- 
se de remaillage, & I'interieur des boucles qui 
constituent les points de couture, ainsi que la ligne 
d'un ion des bords du produit manufacture resulte 
tegerement dilated. Le pas de couture des precites 
bords resulte egale & celui du tricotage, plutot 
qu'infeVieur, comme par contre il est neccessaire 
pour obtenir une couture plus serree et elastique et 
ainsi realiser un produit de meilleure qualite. En 
outre, le dispositif pour realiser ce procgde* dej& 
connu presente une construction tres complexe, 
surtout en relation au grand nombre d'£l£ments 
places en correspondance de la tete textile de la 
machine circulaire. Ce-ci comporte, surtout, la ne- 
cessity d'adopter une procedure stricte d'integra- 
tion et de coordination du dispositif avec la machi- 
ne circulaire qui fabrique les produits manufactu- 
res, comme aussi un niveau reduit de modularity, 
c'est-&-dire une forte reduction de la possibility 
d'ajuter des elements ulte>ieurs, aptes & ['ameliora- 
tion de la quality du produit manufactury du point 
de vue du tricotage et/ou du remaillage finale et en 
outre, il comporte une forte limitation du degry 
d'accessibility aux composants du dispositif de re- 



maillage. Ge-ci a desavantage de la simplicity et 
du coOt d'intervention pendant la phase de monta- 
ge et/ou de manutention de la machine circulaire 
et/ou du meme dispositif pour le remaillage de la 

5 pointe. En outre, les machines circulaires pour le 
tricotage de base du produit manufactury doivent 
etre opportunement adaptees, sous le profil archi- 
tectural, sous le profil mecanique structural et enfin 
sous le profil fonctionnel, pour la disposition sp£ci- 

w fique des moyens adoptes pour realiser le susdit 
procyde de fermeture de la pointe. En vue des 
nombreuses differences constructives et fonction- 
nelles qui marquent les differentes machines cir- 
culaires & ce moment connues, ce-ci represente 

75 une penalisation a cause de la limitation de degry 
de I'interchangeabilite du dispositif lequel, en 
consyquent, doit etre dessiny en relation h la ma- 
chine specifique de tricotage & laquelie est destiny. 
Le but principale de la presente invention est 

20 celui d'eliminer les inconvenients qui derivent des 
methodologies operationnelles traditionnelles et de 
proposer un procydy et un dispositif automatique 
pour unir deux bords d'un produit manufacture 
tubulaire tricote qui permettent d'obtenir un produit 

25 manufactury fini de quality superieure et au meme 
temps, de ryaliser une grande simplification func- 
tionnelles pour ce qu'il concerne la fabrication et k 
la manutention du dispositif pour le remaillage et 
de la machine pour le tricotage. 

30 Au resultat vulu on est parvenu conformement 

& I'invention, en adoptant un procedy opyrationnel 
comprenant les phases initiales de fabrication d'un 
produit manufacture tubulaire tricote comme, une 
chaussette, en commengant par le bord ou revers 

35 yiastique et en finissant du cote de la pointe du 
pied qui reste ouverte, avec une machine circulaire 
5 un cylindre, et de disposer les mailles formees 
en dernier d'un premier demi-rangee sur les aiguil- 
les de tricotage d'une deuxieme demi-rangye de 

40 mailles, au moyens d'un retournement de 180° 
autour d'un axe diametrale du cylindre & aiguilles, 
lequel est realisy avec des correspondants moyens 
de tranfyrt des mailles de maniere que les paires 
de mailles de la premiere et de la deuxieme demi- 

45 rangye resultent en position de retenu sur les ai- 
guilles de la deuxieme demi-rangee, et ce procedy, 
selon I'invention, comprend les suivantes autres 
phases operationnelles: 

- abaisser les aiguilles de la deuxieme demi- 
se? rangee, avec les platine ouvertes, de maniere 

& porter les mailles de la premiere et de la 
deuxieme demi-rangye a un niveau infyrieur 
& celui du bee des platines de la machine; 

- soulever les aiguilles de la deuxieme demi- 
55 rangye, avec les platines fermees, de manie- 
re a que les paires de mailles correspondan- 
tes de la premiere et de la deuxieme demi- 
rangee resultent retenues par les platines 
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dans une position predetermine par rapport 
a la tige des aiguilles respectives; 

- soulever encore les aiguilles de la deuxieme 
demi-rangee, avec les platines ouvertes, jus- 
qu'a porter toutes les paires de mailles cor- 
respondantes au niveau operationnel des 
moyens de transfert de la premiere demi- 
rangee, de maniere que les mailles resultent 
retenues par ces-ci; 

- abaisser les aiguilles de la deuxieme demi- 
rangee, de maniere que le produit manufactu- 
re results avec les mailles du premier et du 
deuxieme demi-rangee pr£lev§es par lesdits 
moyens de transfert, c'est-a-dire rendu libre 
par les aiguilles de tricotage; 

- tranfeVer le produit manufacture, avec les 
mailles ainsi retenues, de maniere a le placer 
a une distance pr£d6termin6e du cylindre de 
tricotage; 

- disposer les mailles ainsi tranfeVees angulai- 
rement equidistantes, avec distance angulaire 
variable, c'est-a-dire choisi, en relation a la 
finesse volue du remaillage; 

- remailler les paires de mailles correspondan- 
tes ainsi disposees, avec une aiguille a re- 
mailler, en formand une chaTnette et, au ter- 
me du remaillage, r^aliser deux ou plusieur 
noeuds de fermeture de la chaTnette; 

- couper le fil de remaillage; 

- liberer les paires de mailles de la premiere et 
de la deuxieme demi-rangee ainsi unies, pour 
permettre I'abattage du produit manufacture* 
dans la position droite, c'est-a-dire definitive. 

II est utile rappeler qu'une maille s'entend en 
position de retenu quand elle, engag^e sur une 
aiguille a clapet, se trove a un niveau compris 
entre I'agraffe de I'aiguille et I'extremite libre du 
clapet dans une position completement ouverte. 
Avantageusement, conformSment a I'invention, ii 
est prevu d'inserer la partie finale du fil de remailla- 
ge a I'interieur du produit manufacture, apres I'exe- 
cution des noeuds de fermeture de la chaTnette. 
En outre, le fil de remaillage peut etre le meme 
utilise* pour le tricotage du produit manufacture, 
sans solution de continuity, comme ainsi un fil 
different, aliment^ par un bobine correspondante, 
separee de celle du file de tricotage. 

Et pour ce qui concerne le dispositf pour la 
mise en oeuvre dudit procede\ celui-ci comprend: 

- des moyens pour la commande de I'ascen- 
sion et respectivement de la descente d'un 
nombre predStermnies d'aiguilles d'une pre- 
miere et d'une deuxieme demi-rangee de 
mailles, lesquelles sont dans la condition acti- 
ve lorque les cames de tricotage sont dans la 
condition inactive et inversement; 

- des moyens pour preiever les mailles de la 
dite premiere demi-rangee et les retourner de 



180° autour d'un axe diametral du cylindre a 
aiguilles et en outre pour preiever les paires 
de mailles correspondantes des aiguilles de 
la deuxieme demi-rangee, avec une paire 
d 'agraffes pour chaque maille, respective- 
ment paire de maille correspondantes, et au- 
moins un pene d'ouverture et respectivement 
de serrage, lesquels sont loges, coulissants, 
dans des rainures correspondantes d'un sec- 
teur semi-circulaire: ledit secteur etant monte 
tournant avec une amplitutide angulaire de 
180 # dans les deux directions autour d'un 
axe diametral du cylindre a aiguilles, au-des- 
sus des platines de la machine qui fabrique 
le produit manufacture, et supports par des 
organes aptes a consentir le transfert de la 
station de tricotage a une station de remailla- 
ge de la pointe du produit manufacture^ 

- des moyens a came, places en correspon- 
dence de la station de tricotage, pour le 
mouvement desdites agraffes et respectifs 
penes dans les rainures correspondantes du 
secteur oscillant; 

- des moyens a came pour commander le 
retournement de 180* dans les deux direc- 
tions du precite secteur semi-circulaire autour 
d'un axe diametral du cylindre a aiguilles; 

- des moyens a came pour bloquer le boitier 
des platines de la machine circulaire dans 
une position angulaire predeterminee et 
constante; 

- un cylindre actuateur pour commander le 
transfert de I'organe de support dudit secteur 
semi-circulaire de la station de tricotage a 
celle de remaillage de la pointe du produit 
manufacture; 

- des moyens a came, en correspondance de 
la station de remaillage, pour commander le 
mouvement desdites agraffes et respectifs 
p§nes dans la phase de predisposition des 
mailles au remaillage et dans la phase d'ex- 
pulsion du produit manufacture fini; 

- une machine a coudre et remailler pour reali- 
ser la couture-remaillage de I'union des pai- 
res de mailles correspondantes et pour ta 
realisation des noeuds de fermeture de la 
dite couture-remaillage; 

- des moyens pour retenir le bout du fil de 
remaillage apres sa coupe. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
des moyens sont prevus pour inserer la partie 
finale du fil de remaillage qui resulte reliee au 
produit manufacture, a I'interieur de celui-ci. 
Les avantages obtenus grace a la presente inven- 
55 tion consistent essentiellement en ce qu'il est pos- 
sible d'effectuer la fermeture de la pointe d'un 
produit manufacture tubulaire tricote, sur la meme 
machine qui les produit, obtenant ainsi une forte 
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reduction du temps et du coOt de fabrication; qui 
sont completement Sliminees certaines phases du 
procede* traditionnel de fermeture de la pointe des 
produits manufactures tubu laires tricote* s, com me 
par exemple la formation du detilage a jeter et du 
d^chet correspondant, le tranfert des produits ma- 
nufactures de la machine circulaire aux magasins 
de stockage ou aux machines a coudre ou de 
remaillage, leur retournement, la couture de la 
pointe et le redressement successif; qu'il est possi- 
ble effectuer en automatique le remaillage des 
bords du produit manufacture en dehors de la 
station de tricotage et placer les moyens de remail- 
lage a une distance predetermined de cette dernie- 
re, tout en realisant une seule unite productive; 
qu'il est possible obtenir un degre* e*leve* d'accessi- 
bilite aux moyens de la station de tricotage et a 
ces de la station de remaillage, comme aussi aux 
moyens pour le transfert du produit manufacture 
d'une a I'autre desdites stations, ce qui est tres 
avantageux soit dans la phase de mise en oeuvre 
de Tunite* productive que dans celles de manuten- 
tion et de reglage des differents moyens opeVation- 
nels; qu'il est possible, pendant la phase de remail- 
lage d'un produit manufacture, r£aliser au meme 
temps, le tricotage du produit manufacture succes- 
sif, ce qui comporte une reduction des temps de 
pause des machines et une augmentation de la 
capacite productive des centres de travail, en ter- 
mes de produit manufacture* fini; qu'il est possible 
d'effectuer le remaillage pr^cite* avec le meme fil 
utilise pour executer ledit tricotage, sans solution 
de continuity, de fagon a eviter le cycle de "mise 
en train du remaillage, c'est-a-dire la formation du 
point initial du remaillage meme, et la presence du 
bout finale du fil de remaillage; qu'il est possible 
d'effectuer ledit remaillage avec n'importe quel 
point apte pour confectionner des articles de bon- 
neterie, comme par exemple le point "a chaTnette 
simple", lequel possede un comportement eiasti- 
que optimal et permet I'utilisation de la plus grande 
partie des files du commerce; qu'il est possible de 
realiser la fermeture de la pointe d'un bas suivant 
diffeVentes formes, comme par exemple ceile ap- 
pelee "en bouche de poisson" et celle appelee "en 
bouche de requin", en plus de celles de type 
traditionnel; qu'il est possible d'obtenir ledit remail- 
lage du cot^ du dessus ou du cote de la plante 
d'un bas en realisant simpiement, avant la fermetu- 
re de la pointe, une poche de tissu d'un cote ou de 
I'autre du produit manufacture" par rapport au talon; 
qu'au terme du remaillage de la pointe, ie produit 
manufacture se trouve dans la position a I'endroit, 
c'est-a-dire definitive; que le produit fini possede 
une qualit§ £lev£e du point de vue esthetique et 
fonctionnel; en ce que la ligne de fermeture est 
tricote et unit les deux bords de la pointe sans 
aucune augmentation d'epaisseur; qu'un dispositif 



selon I'invention est de fiabilite £lev£e meme apres 
une longue peViode d'utilisation; qu'une machine 
circulaire traditionnelle peut etre equipee sans avoir 
a modifier radicalement sa structure fonctionnelle 

5 et constructive de base. 

Ces avantages et caracteVistiques de I'invention 
ainsi que d'autres seront plus et mieux compris de 
chaque homme du metier a la lumiere de la des- 
cription qui va suivre et a I'aide des dessins an- 

10 nex£s, donnes a titre d'exemplification pratique de 
I'invention, mais a ne pas considerer dans le sens 
limitatif, dessins sur lesquels la Fig. 1A represente, 
sch£matiquement, en coupe longitudinale, un dis- 
positif conformement a a une premiere forme de 

rs realisation de I'invention, dans la position de com- 
mencement du cycle de fermeture de la pointe du 
produit manufacture tubulaire; la Fig. 1B represente 
la vue en plan des moyens de transfert du produit 
manufacture de la statin de tricotage a celle de 

20 remaillage, dans le dispositif de la Fig. 1A; la Fig. 
1C represente le detail des cames et des respec- 
tifs moyens de commande pour realiser le retour- 
nement du secteur semi-circulaire du dispositif de 
la Fig. 1A; la Fig. 1D represente les moyens de la 

25 Fig. 1C en vue laterale; la Fig. 2A represente 
sch£matiquement les moyens de la Fig. 1B, avec 
les moyens de remaillage dans la condition d'atten- 
te; ia Fig. 2B represente les moyens de la Fig. 1B 
dans la position de detachement de la tete textile 

30 de la machine, avec les moyens de remaillage 
dans la condition d'attente; la Fig. 20 represente 
les moyens de la Fig. 1B dans la position de 
remaillage de la pointe du produit manufacture, 
avec les moyens de remaillage dans la condition 

35 active; la Fig. 2D represente, schematiquement, la 
phase de la Fig. 2A avec le tube d'aspiration de la 
machine textile en position normale, c'est-a-dire 
abaissee; la Fig. 2E represente la phase de la Fig. 
2B avec le tube d'aspiration en position surelevee; 

40 la Fig. 3A represente la vue laterale d'un dispositf 
comme dans la Fig. 1A, selon un forme alternative 
de realisation; la Fig. 3B represente la vue en plan 
du secteur semi-circulaire oscillant, du relatif orga- 
ne de support, des correspondents moyens de 

45 retournement et des moyes pour bloquer le boitier 
des platines fix dans I'espace; la Fig. 3C represen- 
te la vue un plan des moyens de transfert du 
produit manufacture de la station de tricotage a 
celle de remaillage dans le dispositif de la Fig. 3A; 

so la Fig. 3D represente le detail des moyens de 
jonction du boitier des platines avec la machine, 
dans la phase de commencement du mouvement 
respectif; la Fig. 3E represente le detail des 
moyens de la Fig. 3D et 3E dans la phase initiale 

55 du mouvement respectif, c'est-a-dire de retour a la 
position initiale; la Fig. 4 represente, schematique- 
ment, une section longitudinale partielle du cylindre 
a aiguilles d'un machine avec un dispositif selon 
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Tinvention, dans la phase de retournement du sec- 
teur oscillant pour le transfert des mailles de la 
premier demi-rangee sur les aiguilles de la deuxie- 
me demi-rangee; la Fig. 5 represente les moyens 
de la Fig. 3C, en partiale section longitudinale, 
dans une machine avec un dispositif selon Tinven- 
tion et avec les moyens de la Fig. 3C dans la 
position de secteur oscillant souleve de la tete 
textile, avec les moyens respectifs de commande 
et avec les moyens de positionnement des aiguil- 
les; la Fig. 6A represente, en section partielle longi- 
tudinale, la station de remaillage de la pointe du 
produit manufacture, avec les moyens du Fig. 3C 
dans la phase de remaillage; la Fig. 6B represents 
le detail de la phase de remaillage de la pointe du 
produit manufacture, selon une forme alternative de 
realisation; la Fig. 6C represente le detail d'une 
machine a coudre avec aiguille a coulisse pour 
I'execution du remaillage; la Fig. 6D represente la 
vue en plan du detail de la Fig. 6C; la Fig. 6E 
represente la vue de front de la barre d'aiguille, 
avec les organes auxiliairs relatifs, de la machine a 
coudre de la Fig. 6C; la Fig. 6F represente, en 
coupe partiale, le detail de Taiguille de remaillage, 
avec la glissi&re de serrage de Tagraffe respective; 
la Fig. 7A represente la vue laterale d'une aiguille 
du cylindre de tricotage de la machine circulaire; la 
Fig. 7B represente la section suivant A-A de la Fig. 
7A; la Fig. 7C represente la section suivant X-X de 
la Fig. 7A; la Fig, 8A represente la vue en plan 
d'une agraffe pour le pavement et le retourne- 
ment des mailles, avec la tete orientee vers la 
droite; la Fig. 8B represente la vue laterale de 
Tagraffe de la Fig. 8A; la Fig. 9A represente la vue 
en plan de Tagraffe compiementaire a celle de la 
Fig. 8A, c'est-a-dire avec la tete orientee vers la 
gauche; la Fig. 9B represente la vue laterale de 
Tagraffe de la Fig. 9A; la Fig. 10A represente la 
vue en plan du pene de serrage associe a Tagraffe 
de la Fig. 8A; la Fig. 10B represente la vue laterale 
du pene de la Fig. 10A; la Fig. 11A represente la 
vue en plan du pene de serrage associe a Tagraffe 
de la Fig. 9A; la Fig. 1 1 B represente la vue laterale 
du pene de la Fig. 11 A; la Fig. 12A represente la 
vue en plan de Tensemble des deux agraffes et 
des penes correspondants dans la position d'ou- 
verture; la Fig. 12B represente la section suivant C- 
C de la Fig. 12A; la Fig. 13A represente le vue en 
plan de Tensemble des deux agraffes et des penes 
correspondants dans la position de serrage; la Fig. 
13B represente la section suivant D-D de la Fig. 
13A; la Fig. 14 represente une aiguille de la pre- 
miere demi-rangee dans la phase initiale du cycle 
de fermeture de la pointe du produit manufacture; 
la Fig. 15 represente Taiguille de la Fig. 14 dans la 
phase d'ascension, avec les platines fermees; la 
Fig. 16 represente Taiguille de la Fig. 14 dans une 
phase intermediaire de sa course d'ascension, 



avec les platines ouvertes; la Fig. 17 represente le 
detail d'une aiguille du deuxi&me demi-rangee 
dans la phase terminale de sa premiere ascension; 
la Fig. 18 represente Taiguille de la Fig. 16, ou il 

5 visible une des agraffes respectives dans la phase 
de rapprochement a la maille correspondente; la 
Fig. 19 represente Taiguille de la Fig. 18, avec 
Tagraffe dans la phase d'accrochage de la maille; 
la Fig: 20 represente Taiguille de la Fig. 18, avec 

w Tagraffe en phase de prelevement de la maille; la 
Fig. 21 represente Taiguille de la Fig. 18 dans la 
position abbaissee; la Fig. 22 represente le detail 
d'une aiguille de la deuxieme demi-rangee, ou est 
visible une des respectives agraffes, dans la phase 

75 d'interception de la maille correspondante de la 
premiere demi-rangee qui a ete transferee; la Fig. 
23 represente Taiguille de la Fig. 22, avec Tagraffe 
dans la phase d'appui de la maille correspondante 
sur le col de Taiguille avant Touverture du pene 

20 respectif; la Fig. 24 represente Taiguille de la Fig. 
23 dans la position d'ascension pour liberer la 
maille correspondante de la premiere demi-rangee 
de Tagraffe; la Fig. 25 represente Taiguille de la 
Fig. 24 dans la position abaissee au-dessous du 

25 bee des platines, avec les mailles correspondantes 
de la premiere et de la deuxieme demi-rangee en 
position de retenu et avec la respective platine 
ouverte; la Fig. 26 represente Taiguille de la Fig. 25 
dans la phase d'ascension, avec la platine fermee; 

30 la Fig. 27 represente Taiguille de la Fig. 26 dans 
une autre phase d'ascension, avec les platines 
fermees; la Fig. 28 represente Taiguille de la Fig. 
27 dans une autre phase d'ascension et avec la 
respective platine ouverte; la Fig. 29 represente 

35 Taiguille de la Fig. 28 avec Tagraffe correspondante 
dans la phase de rapprochement aux mailles char- 
gees sur la tige de Taiguille; la Fig. 30 represente 
Taiguille de la Fig. 29 pendant la phase finale 
d'ascension pour consentlr le prelevement des cor- 

40 respond antes mailles par Tagraffe; la Fig. 31 repre- 
sente Taiguille de la Fig. 30 en phase de descente; 
la Fig. 32 represente Taiguille de la Fig. 31 dans la 
phase terminale de descente, avec les mailles cor- 
respondantes de la premiere et de la deuxieme 

45 demi-rangee qui ont ete prefevees par Tagraffe; la 
. Fig. 33A represente Taiguille de la Fig. 23 dans la 
phase d'ascension, avec la maille correspondante 
de la premiere demi-rangee dans la position de 
retenu et avec la maille du deuxieme demi-rangee 

50 bloquee par Tagraffe correspondante, selon une 
forme alternative de realisation du present disposi- 
tif; la Fig. 33B represente Taiguille de la Fig. 33A 
dans la phase finale de descente, avec la maille 
correspondante de la deuxieme demi-rangee qui a 

55 ete dechargee; la Fig. 33C represente Taiguille de 
la Fig. 33B pendant la phase finale d'ascension, 
avec les platines fermees qui bloquent la maille 
correspondante de la premiere demi-rangee char- 
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gee sur ta tige; la Fig. 33D represente I'aiguille de 
la Fig. 33C dans la phase d'une autre ascension, 
avec les platines ouvertes et avec I'agraffe corres- 
pondante dans la phase de rapprochement a la 
maille correspondante de la premiere demi-rangee; 
la Fig. 33E represente I'aiguille de la Fig. 33D, 
aves I'agraffe dans la phase d'approchement; la 
Fig. 33F represente I'aiguille de la Fig. 33E pen- 
dant la phase finale d'ascension pour permettre le 
prelevement de la maille correspondante de la pre- 
miere demi-rangee par la respective agraffe ; la 
Fig. 33G represente I'aiguille de la Fig. 33F dans la 
phase de d^scente; la Fig. 33H represente 1'aiguille 
de la Fig. 33G dans la phase finale de descente, et 
la maille correspondante de la premierer demi- 
rangee qui a ete prelevee par les respectives 
agraffes; la Fig. 34A represente le detail de la 
phase de formation des noeuds de fermeture de la 
chaTnette, au terme du remaillage de la pointe du 
produit manufacture; la Fig. 34B represente le de- 
tail de la phase de prelevement de la partie termi- 
nale du fil de remaillage, par les moyens d'inser- 
tion de ce dernier a I'interieur de la pointe du 
produit manufacture, avant d'effectuer la coupe; la 
Fig. 34C represente le detail de la phase de place- 
ment dans la position operationnelle des moyens 
de coupe et de mouvement desdits moyens d'in- 
sertion du fil meme; la Fig. 35 represente le detail 
dans la phase de la Fig. 34C, selon une forme 
alternative de realisation; la Fig. 36 represente le 
detail de la phase de la Fig. 34D, selon une forme 
alternative de realisation, apres la phase de la Fig. 
35; la Fig. 37 represente le detail de la phase de 
predisposition de la PRESA du fil de remaillage, et 
des correspondants moyens operationnels, selon 
une forme alternative de realisation; la Fig. 38A 
represente le detail de la phase de positionnement 
des moyens pour la coupe du fil de remaillage et 
de prelevement de la partie terminale du fil, par 
des moyens aptes a son insertion a I'interieur du 
produit manufacture, aprds la phase de la Fig. 37; 
la Fig. 38B represente le detail de la phase de 
coupe du fil de remaillage et d'insertion de la partie 
terminale de ce dernier a I'interieur du produit 
manufacture, apres la phase de la Fig. 38; la Fig. 
39 A represente la phase de la Fig. 38A, selon une 
forme alternative de realisation; la Fig. 39B repre- 
sente la phase de la Fig. 38B, selon une forme 
alternative de realisation, apr£s la phase de la Fig. 
39A; la Fig. 40 represente schematiquement la 
phase d'accrochage d'un portion du produit manu- 
facture pour faciliter Introduction des moyens 
d'accrochage du fil de remaillage et d'insertion de 
ce dernier a I'interieur du produit manufacture; la 
Fig. 41 A represente la vue perspective d'un quel- 
conque produit manufacture tubulaire avec la poin- 
te ouverte; la Fig. 41 B represente schematique- 
ment le produit manufacture de la Fig. 41 A dans la 



phase prefinale de fermeture de la pointe; la Fig. 
41 C represente schematiquement le produit manu- 
facture de ta Fig. 41 A dans la phase finale de 
fermeture de la pointe; la Fig. 41 D represente la 

5 vue en coupe longitudinale de la Fig. 41 C; la Fig. 
42A represente la vue en perspective d'un bas 
avec la pointe formee par deux bords identiques et 
adjacents (S.R), dite "en bouche de poisson"; la 
Fig. 42B represente schematiquement le bas de la 

w Fig. 42A dans la phase prefinale de fermeture de la 
pointe; la Fig. 42C represente schematiquement le 
bas de la Fig. 42A dans la phase finale de fermetu- 
re de la pointe; la Fig. 42D represente le vue en 
coupe longitudinale de la Fig. 42C; 43 represente, 

75 schematiquement, la subdivision en deux demi- 
rangees d'un cylindre de tricotage avec un nombre 
pair d'aiguilles; la Fig. 44 represente, schematique- 
ment, la subdivision en deux demi-rangees d'un 
cylindre de tricotage d'un cylindre de tricotage 

20 avec un nombre impair d'aiguilles; la Fig. 45 repre- 
sente, schematiquement, un autre subdivision en 
deux demi-rangees d'un cylindre de tricotage; la 
Fig. 46 represente le detail des moyens pour I'in- 
sertion de la partie terminale du fil de remaillage a 

25 I'interieur du produit manufacture; la Fig. 47 repre- 
sente une machine selon I'invention dans la posi- 
tion de tricotage, avec le plateau pr£s du cylindre a 
aiguilles; la Fig. 48 represente la machine de la 
Fig. 46 avec le plateau eloigne du cylindre a aiguil- 

30 les. 

Reduit a sa structure essentielle et en referen- 
ce aux figures des dessins annexes, un procede 
pour realiser I'union de deux bords d'un produit 
manufacture tubulaire tricote, specialement de la 

35 pointe d'un bas, comportant prealablement la pha- 
se de fabrication du produit manufacture tricote 
commencant par le bord eiastique et terminant du 
cote de la pointe qui reste ouverte, avec une 
machine circulaire a un seul cylindre, comporte les 

40 phases de traitement suivantes: 

- soulever un predetermine nombre d'aiguilles 
(3) d'une premiere demi-rangee (x) des mail- 
le formees en dernier jusqu'a disposer les 
mailles correspondantes (8) a un niveau utile 

45 pour permettre un successif prelevement; 

- soulever un predetermine nombre d'aiguilles 
(30) du deuxieme demi-rangee (y) des mail- 
les formees en dernier, jusqu'a porter les 
mailles correspondantes (80) a un niveau ie- 

50 gerement superieur a celui du bee (60) des 

platines (6); 

- prelever les mailles (8) ainsi soulevees de la 
dite premiere demi-rangee (x), avec les cor- 
respondants moyens de trasfert, et abaisser 

55 les aiguilles correspondantes (3); 

- transferer les mailles (8) qui ont ete preie- 
vees avec un retournement de 180" autour 
d'un axe diametral (a-a) du cylindre (1) des 
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aiguilles (3,30), de maniere que chaque mail- 
le (8) ainsi retourn£e soit enfilee sur I'aiguille 
correspondante (30) de la dite deuxieme 
demi-rangee (y); 

soulever les aiguilles (30) avec les mailles 5 
(80) dudit deuxieme demi-rangee (y) de ma- 
niere a charger aussi les mailles (8) de la 
premiere demi-rangee (x) qui ont ete transfe- 
rees et les libeVer des respectifs moyens de 
transfert; et successivement: w 
abaisser les aiguilles (30) du deuxieme demi- 
rangee (y), avec les platines (6) de la machi- 
ne ouvertes, de maniere a porter les mailles 
(8,80) de la premiere et de la deuxieme 
demi-rangee, qui ont ete plac£es en position 75 
de retenu, a un niveau infeVieur a celui du 
bee (60) des platines (6); 
deplacer lesdits moyens de trasfert des mail- 
les (8) dans la respective position initiate, 
avec un retournement de 180° oppose au 20 
precedent, autour du pr^cite axe (a-a); 
placer lesdits moyens de transfert en corres- 
pondance des aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee (y), avec une rotation de 180' 
par rapport au cylindre (1), autour a I'axe de 25 
ce dernier; 

soulever les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee (y), avec les platines (6) fer- 
mees, de maniere que les paires de mailles 
correspondantes (8,80) du premier et du 30 
deuxieme demi-rangee resultent retenues par 
les platines (6) dans une position predetermi- 
ned par rapport a la tige des aiguilles respec- 
tives (30); 

soulever ulterieurement les aiguilles (30) de 35 
ia deuxieme demi-rangee (y), avec les plati- 
nes (6) ouvertes, jusqu'a deplacer les paires 
de mailles (8,80) au niveau operationnel des 
precites moyens de preievement et de trans- 
fert des mailles (8) de premiere demi-rangee 40 
(x), de maniere que les paires de mailles 
(8,80) resultent prelevables par ces-ci; 
abaisser les aiguilles (30) du deuxieme demi- 
rangee (y), de maniere que les paires de 
mailles (8,80) soient preievees par lesdits 45 
moyens de transfert, et que le produit manu- 
facture soit compietement detache des aiguil- 
les (30) de la deuxieme demi-rangee; 
transferer le produit manufacture ainsi libere 
de la machine de tricotage et avec les mail- 50 
les (8,80) ainsi bloquees, avec une rotation 
d'amplitude angulaire predeterminee autour a 
un axe vertical (b-b), de maniere a le placer 
a une distance predeterminee du cylindre (1 ) 
a aiguilles, dans une station (R) de remailla- 55 
ge; 

disposer les mailles (8,80) du produit manu- 
facture qui a ete trantere a distance angulaire 



constante et predetermine en relation a la 
finesse de remaillage volue, au moyens du 
mouvement de respectifs moyens de preie- 
vement et de transfert en direction centripete 
par rapport a les demi-rangees (x,y) du pro- 
duit manufacture a remailler; 

- remailler les paires de mailles (8,80) corres- 
pondantes ainsi placees et retenues par les 
moyens de preievement et de tranfert, avec 
une aiguille (9) de remaillega, en formant une 
chaTnette, et executer deux ou plusieur 
noeuds de fermeture de la chaTnette; 

- effectuer la coupe du fil (F) de remaillage; 

- liberer les paires de maille (8,80) de la pre- 
miere et de la deuxieme demi-rangee qui ont 
ete remaillees et decharger le produit manu- 
facture fini. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
au terme de la phase de transfer du produit manu- 
facture de la station (T) de tricotage a celle (R) de 
remaillage, il est prevu de positionner lesdits 
moyens de preievement des mailles (8,80) a un 
niveau utile pour permettre le mouvement par les 
organes de commando correspondants, de maniere 
a placer les mailles (8,80) dans la position voulue 
et en consentir I'abbandon apres le remaillage. 
En outre, avantageusement, conformement a In- 
vention, ii est prevu d'inserer le bout du fil (F) de 
remaillage a I'interieur du produit manufacture, 
apres la formation des noeuds de fermeture de la 
chaTnette et avant de lacher le produit fini. 

En reference aux Fig. 47 et 48 des dessins 
annexes, a la fin du tricotage du produit manufac- 
ture est avantageusement prevu d'eloigner le pla- 
teau (41) de la tete texile de la machine. 
Conformement a I'invention, en reference aux Fig. 
2D et 2E des dessins annexes, il est aussi prevu, 
pendant la phase de transfert du produit manufac- 
ture de la station (T) de tricotage a celle (R) de 
remaillage, d'interrompre Inspiration du produit 
manufacture par le cylindre (1) a aiguilles pendant 
le tricotage, et de soulever le tube correspondant 
(100) d'aspiration jusqu'au niveau predetermine, de 
maniere a proteger le produit manufacture et en 
empecher I'accrochage par les organes de la ma- 
chine, comme par exemple les platines (6). 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
pendant la phase de remaillage du produit manu- 
facture, ii est prevu d'activer une aspiration d'air 
vers le bas, au moyen d'un tube correspondant 
(92) coaxial au produit manufacture, de maniere a 
en consentir la detente pendat son remaillage. 
Ainsi, il est aussi prevu, pendant la phase de 
remaillage, d'introduire I'aiguille (9) dans chaque 
paires de maille (8,80) a unir suivant une direction 
oblique par rapport a celle de Paxe en comun aux 
deux mailles (8,80). De telle sorte. il resulte aise le 
positionnement d'un crochet (14) et guide-chaTnette 
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(10) pour cooperer avec I'aiguille (9) & la formation 
des points de remaillage et des noeuds de ferme- 
ture de la chaTnette. 

En outre, le fil (F) de remaillage est avantageu- 
sement le meme utilise* pour le tricotage du produit 5 
manufacture, sans solution de continuity mais, en 
alternative, le fil (F) peut etre alimente par une 
bobine differente de celle de tricotage. 
Selon une forme alternative de realisation de Pin- 
vention et en reference aux Fig. 6B et 6C des w 
dessins annexes, la phase de remaillage des bords 
du produit manufacture est realised avec preaiable 
preievement des mailles (8,80) & unir, par une 
fonture semi-circulaire de pointes d'accrochage 
pour remailler (91), de maniere a charger sur eel- 75 
les-ci les mailles (8,80) avant d'en executer I'union. 
Le remaillage ainsi execute* prend les memes ca- 
racteristiques qualitatives du remaillage realise* tra- 
ditionnellement. Pendant cette phase, il est prevu 
de soulever le tube d'aspiration (92) qui assure la 20 
detente du produit manufacture durant le remailla- 
ge, de maniere h en consentir le soutien dans la 
position la plus apte et de maniere a empecher le 
defilement accidental des mailles (8,80) des poin- 
tes de fonture (91). Au terme du remaillage, il est 25 
prevu d'abaisser ledit tube (92) pour permettre le 
d£chargement du produit manufacture fini. 
En outre, en reference aux Fig. 33A - 33H, selon 
une forme alternative de realisation du procede 
decrit, il est prevu de realiser, apres le transfert 30 
des mailles (8) de la premiere demi-rangee (x) et 
avant le tranfert du produit manufacture de la sta- 
tion de tricotage & celle de remaillage, le tricotage 
des mailles (8) de la premiere demi-rangee (x) 
dans celles de la deuxieme demi-rangee (y). Plus 35 
en detail, apres I'interception des mailles (8) par 
les aiguilles (30) de la deuxieme demi-rangee, il 
est prevu de: 

- liberer les mailles (8) des respectifs moyens 

de transfert; 40 

- soulever les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee de maniere que chaque maille 
(8) de la premiere demi-rangee soit en posi- 
tion de retenu sur le col de Paiguille corres- 
pondante (30) et de maniere que chaque 45 
maille (80) de la deuxieme demi-rangee soit 
positionnee par le precites moyens de trans- 
fert en position de decharge, e'est-^-dire infe- 
rieurement & I'extremite libre du clapet ouvert 

de sa propre aiguille (30); 50 

- retirer les precites moyens de tranfert; 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee, avec les platines (6) ouvertes et 
jusqu'& niveau de formation des mailles, de 
maniere k tricoter chaque mailles (8) de la 55 
premidre demi-rangee dans la maille corres- 
pondante (80) de la deuxieme demi-rangee 
laquelle est ainsi dechargee de la respective 



aiguille (30); 

- reporter lesdits moyens de preievement et de 
transfert des maille (8) de la premiere demi- 
rangee dans la respective position initiate, 
avec un retournement de 180° oppose au 
precedent, autour de I'axe (a-a) du cylindre 

0); 

- positionner lesdits moyens de transfert en 
correspondance des aiguilles (30) de la 
deuxieme demi-rangee (y), avec une rotation 
de 180* par rapport au cylindre (1), autour 
de I'axe de ce dernier; 

- soulever les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee, avec les platines (6) fermees, 
de maniere que les mailles correspondantes 
(8) de la premiere demi-rangee soient rete- 
nues par les platines (6) dans une position 
predeterminee par rapport k leur tige; 

- soulever encore les aiguilles (30) de la 
deuxieme demi-rangee, avec les platines (6) 
ouvertes, jusqu'a porter toutes les mailles 
correspondantes (8) au niveau operationnel 
des precites moyens de preievement et de 
transfert, de maniere que lesdites mailles (8) 
resultent captures par ces-ci; 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee, de maniere que le produit ma- 
nufacture soit libere des aiguilles (30). Avan- 
tageusement, au terme du tricotage du pro- 
duit manufacture, il est prevu d'eioigner le 
plateau de la tete textile de la machine. Pour 
ce qu'il attiens au dispositif pour realiser ledit 
procede, celui-ci comprend: 

- des moyens a came (31 ,32) pour commander 
I'ascension et respectivement la descente 
d'un nombre predetermine d'aiguilles (3,30) 
d'une premiere et d'une deuxieme demi-ran- 
gee de mailles (8,80), dont le moyens sont 
dans la condition active quand les cames de 
tricotage sont dans la condition inactive et 
inversement; 

- des moyens pour preiever les mailles (8) de 
ladite premiere demi-rangee (x) et les renve- 
ser de 180° autour d'un axe diametral (a-a) 
du cylindre (1) des aiguilles (3,30), avec une 
paire d'agraffes (2) pour chaque maille (8) et 
au-moins un pene correspondant (20) d'ou- 
verture et respectivement de fermeture, les- 
quels sont loges coulissant dans des rainures 
radiales d'un secteur semi-circulaire (4): ledit 
secteur (4) etant monte tournant avec ampli- 
tude angulaire dans les deux directions de 
180° autour d'un axe diametral (a-a) du cy- 
lindre des aiguilles (3,30), lequel est en posi- 
tion au-dessus des platines (6) de la machine 
qui fabrique le produit manufacture, et sup- 
porte par une couronne horizontale (5) laquel- 
le est a son tour solidatre h un bras horizon- 
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tal (51) tournant autour d'un axe vertical (b-b) 
et verticalement oscillant entre deux posi- 
tions, Tune (A), basse, d'embrayage de ta 
couronne (5) sur la tete textile de la machine 
et sur les moyens de la station (R) de remail- 5 
lage et I'autre (B), haute, de debrayage de la 
couronne (5) pour en permettre le transfer! 
d'une station operationnelle a I'autre. Ladite 
couronne (5) est en outre abile a tourner 
dans un plan orthogonal a I'axe du cylindre w 
(1), dans la phase de remaillage de la pointe 
du produit manufacture, au moyen d'un tran- 
smission a cingle dentee (50) et engranages 
(65,66), ou dispositif similair, lequel est relia- 
ble a un correspondant organe moteur (56). 15 
La couronne (5) est aussi pourvue d'un orga- 
ne de debrayage et de brayage en phase de 
la transmission, ainsi de permettre le mouve- 
ment adapte* des mailles (8,80) a unir, pen- 
dant le remaillage, par rapport aux correspon- 20 
dantes moyens de remaillage; 
des moyens a came (7) pour commander le 
retournement dans les deux directions de 
180° du secteur semi-circulaire (4) autour 
d'un axe diametral (a-a) du cylindre (1); 25 
des moyens a came (201) pour le mouve- 
ment desdites agraffes (2) et respectifs pe- 
nes (20) dans la station (T) de tricotage du 
produit manufacture; 

des moyens pour commander la rotation hori- 30 
zontale dudit bras (51), avec un cylindre 
pneumatique (67) dont la tige a I'extremite 
libre reliee a un levier (68) solidaire a la base 
inferieure d'une colonne (52) de support du 
bras (51 ), laquelle colonne (52) est constitute 35 
par la tige d'un cylindre a axe (b-b), de 
maniere a consentir soit la rotation du bras 
(51) autour a I'axe (b-b) de la colonne (52) 
dans la phase de transfert du produit manu- 
facture de la station de tricotage (T) a celle 40 
de remaillage (R), soit sa translation verticale 
lelong du meme axe (b-b) dans la phase 
d'embrayage/d£brayage de la couronne (5) 
sur la tete textile de la machine ou sur les 
moyens operationnels de la station (R) de 45 
remaillage; 

des moyens pour rendre ladite couronne (5) 
tournante solidairement au cylindre (1) des 
aiguilles (3,30) dans la phase initiate du cycle 
de remaillage du produit manufacture, avec 50 
un pene vertical (53) solidaire a la couronne 
(5) et angulairement oscillant entre deux posi- 
tions, I'une d'accrochage de la couronne (5) 
a un element solidaire au cylindre (1), et 
I'autre d'accrochage de la couronne (5) a une 55 
plaque fixe (200) de la machine, pour en 
permettre I'arret dans une position angulaire 
predeterminee; 



- des moyens pour bloquer le bottler des plati- 
nes (11) de la machine dans une position 
angulaire fixe et predeterminee, avec une 
came (110) libre d'osciller autour a un pene 
(111) solidaire a un support (109) dont la 
position angulaire par rapport au cylindre (1) 
a aiguilles est variable et lequel est monte 
sur la partie fixe (200) de la machine: ladite 
came (110) etant pourvue de deux traces 
curvilignes (112) developpees suivant deux 
arcs correspondants de circonference, cha- 
qu'une des quelles (112) est adaptee a 
constituer element de guidage pour un cor- 
respondant goujon (113) solidaire au boltier 
des platines (11). 

Au debut de son intervention, le goujon (113) 
le plus proche au pene (53) resulte a I'inte- 
rieur de la trace correspondante (1 1 2), c'est- 
a-dire engage avec la came (110). Avec une 
rotation de la couronne (5) solidairement au 
cylindre (1), le pene (53), glisse sur un cote 
de la came (110) et il en provoque le rotation. 
Ce-ci determine le degagement du goujon 
(113) deja engage avec la came (110) et 
I'introduction de I'autre goujon (113) dans 
I'autre trace (112). Avec une autre rotation de 
la couronne (5), le pene provoque la rotation 
inverse de la came (110), ainsi de permettre 
la reinsertion du premier goujon (113) dans la 
trace respective (112), en retablissant la 
condition preexistante au mouvement de |a 
came (110). De telle fagon, pendant la rotatin 
de la couronne (5), au moins un des goujon 
(113) resulte engage avec la came (110), et 
le boltier des platines (11) resulte constament 
solidaire au support (109) c'est-a-dire a une 
partie fixe de la machine; 

- des moyens a came (59) pour commander le 
mouvement desdites agraffes (2) et des res- 
pectifs p§nes (20) avant d'executer le remail- 
lage de la pointe du produit manufacture; 

- des moyens a came (58) pour commander 
I'ouverture des penes (20) dans la phase de 
decrochement du produit manufacture fini; 

- une machine a coudre et remailler (130), 
pour realiser le remaillage de I'union des 
paires de mailles (8,80) correspondantes, la- 
quelle est placee a une distance predetermi- 
nee du cylindre (1) de tricotage du produit 
manufacture, c'est-a-dire dans une position 
predeterminee de la station (R) de remailla- 
ge; 

- des moyens (95,96,97) pour la coupe finale 
du fil (F) de remaillage et pour retenir le bout 
du fil (F1) fourni par la bobine d'alimentation. 

Conformement a I'invention et en reference aux 
Fig. 1A-1D des dessins annexes, les cames (7) de 
retournement dudit secteur (4) sont activees au 
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moyen des cylindres pneumatiques correspondants 
(70) supportes par le bras (51) de soutien de la 
couronne (5). A la tige de chaque cylindre (70) est 
liee une autre tige (71 ) avec un ressort de contras- 
te a rextremite* libre de laquelle est fix6e une came 
(7). Un corps en forme de bloc (73) dirige I'excur- 
sion d'une deuxieme tige (74) laquelle est li£e a 
ladite came (7) et en permet le support guide, en 
cooperation avec ladite tige (71). 
En alternative, en reference a la Fig. 3B des des- 
sins annexes, lesdites cames (7) sont activees au 
moyen de correspondants cylindres pneumatiques 
(40) solidairs a une partie fixe (200) de la machine. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
lesdites cames (7) sont a profil fondamentalement 
helicoTdal. 

En outre, ledit secteur (4) est pourvu de deux 
rouleaux (41), lesquels sont months foux sur des 
correspondants arbres horizonteaux (42) du cote 
oppose par rapport a I'axe de symetrie (d-d) du 
secteur (4), et ils sont destines a tater le profil actif 
desdites cames (7) pour provoquer le retournement 
du secteur (4). 

Selon une forme alternative de realisation, pour 
permettre la rotation de la couronne (5) pendant la 
phase de fermeture de la pointe du produit manu- 
facture*, il est prevu un arbre moteur a axe vertical, 
pour simplification ne pas reppresente dans les 
dessins annexes, lequel realise son propre mouve- 
ment de rotation de la transmission principle de la 
machine textile, dont rextremite* supeVieure est 
pourvue d'un pignon dente qui doit s'engager avec 
une couronne denfee (66) lequelle est liee solidai- 
rement a la couronne (5). Ce-ci permet la rotation 
de la couronne (5) dans la station (T) de tricotage, 
en phase avec le cylindre (1). 

Avantageusement, ladite couronne (5) est sup- 
ported par le bras (51) au moyen de trois coussi- 
nets ou rouleaux fagonnes (54) lequels soutiennent 
un coulisseau en "V" circulaire (57), parallele et 
coaxial a la couronne (5), place au dessus a cette 
derniere et convenablement eloigne* de celle-ci au 
moyen de plusieures colonne (55). Avantageuse- 
ment, chaque agraffe (2) est pourvue de deux 
talons (21), lesquels sont proeminents du cote op- 
pose* et verticalement d£cal£s, pour en permettre la 
translation alternative a Tinterieur des respectives 
rainures du secteur (4) grace a une correspondante 
came (201) de commande dans les stations de 
tricotage (T) et des cames (58) et (59) dans la 
station de remaillage (R). 

Ainsi, avantageusement, chaque pene (20) est 
pourvu de deux talons (22), proeminents du cote 
oppose et verticalement d^cales, pour en permet- 
tre le mouvement dans le sens de la fermeture, 
respectivement ouverture, des agraffes correspon- 
dantes (2) dans la phase de capture, respective- 
ment de liberation, des mailles (8,80) a unir. 



En outre, avantageusement, I'hauteur et la largeur 
desdits talons (21,22) sont chiosies en relation au 
profil actif de la came de commande correspon- 
dante. La presence desdits talons (21 ,22) rend pos- 

5 sible la translation longitudinale dans les deux di- 
rections contolee des agraffes (2) et des respectifs 
penes (20), durant les phases de prelevement des 
mailles (8) de la premiere demi-rangee (x), de 
transfert de celles-ci sur les aiguilles (30) de la 

10 deuxieme demi-rangee (y), de transfert du produit 
manufacture de la station (T) de tricotage a celle 
(R) de remaillage, de predisposition des mailles 
(8,80) au remaillage et de desengagement du pro- 
duit manufacture fini. 

75 Conformement a I'invention, la tete desdites agraf- 
fes (2) a un profil cuneiforme, pour faciliter la 
capture, respectivement liberation, des mailles 
(8,80). 

Ainsi, avantageusement, lesdites agraffes (2) 
20 ont la pointe pfiee en correspondance de la tete, 
lateralement et interieurement a la respective direc- 
tion de glissage pour en permettre Tinsertion dans 
des correpsondantes cavites longitudinales des ai- 
guilles (3,30) et ainsi permettre la capture des 
25 mailles (8,80) de la premiere et de la deuxieme 
demi-rangee (x,y). 

En outre, avantageusement, la face exterieure de la 
pointe de chaque pene (20) est contigue, c'est-a- 
dire juxtaposee, a la face interieure de la respecti- 

30 ve agraffe (2). 

De meme, chaque pene (20) est pourvu d'une 
appendice transversale (27) apte a former un ele- 
ment de guidage par rapport a la pointe de I'agraf- 
fe correspondente (2) et delimiter, en cooperation 

35 avec un evidement correspondant (28) de la relati- 
ve agraffe (2), un siege (29) pour les mailles cor- 
respondantes (8,80) dans la position de fermeture. 
De cette fagon, a chaque ensemble d'agraffes (2) 
et respectifs penes (20) est assume la rigidite 

40 necessaire. 

Conformement a I'invention ladite machine a 
ramailler (130) comprend un bati destine a suppor- 
ter: 

- une barre porte-aiguilles (90) pour soutenir 
45 I'aiguille (9) de remaillage, laquelle barre 

(90) est pourvue d'un siege pour la glissiere 
de couverture de I'aiguille (9) qui est tenue 
en position normalement ouverte au moyen 
d'un ressort (19) loge dans un'evidement de 

so la meme barre (90) et dont la course est 

reglable au moyen d'une vis de regulation 
(18): ladite glissiere (24) etant pourvue d'un 
talon (34) pour son mouvement au moyen 
d'une came correspondante (25) de fermetu- 

55 re en phase de formation d'un point a chaT- 

nette de remaillage; 

- une barre porte-crochet (26), a I'extremite 
libre de laquelle est fixe un crochet (14) coo- 

12 
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perant avec i'aiguille (9) dans la phase de 
formation des points de remaillage; 
- un bras tateur (15) pour le mouvement de la 
barre (26) porte-crochet et lequel est actione* 
par une came (16) solidaire a un arbre a 
coude (17) ledit arbre (17) etant orthogonal a 
la barre porte aiguille (90) et relie* a cette 
derniere au moyen d'une bielle (23) de ma- 
nure a realiser un meccanisme du type biel- 
le-manivelle pour mouvementer la barre (90) 
dans la phase de remaillage. Cette disposi- 
tion resulte particulierement apte pour confe- 
rir compacite\ simplicity constructive et fiabili- 
te a la partie du dispositif qui realise le 
remaillage de la pointe du produit manufactu- 
re. 

Conformement a une premiere forme d'actua- 
tion de I'invention et en reference a la Fig. 39A des 
dessins annexes, les moyens (95) pour la coupe du 
til (F) de remaillage sont disposes en proximite de 
ia zone de travail de I'aiguille (9) de remaillage, du 
meme cdte* de la remailleuse (130) par rapport a la 
ligne de remaillage. 

En alternance et en reference a la Fig. 34C des 
dessins annexes, lesdits moyens (95) de coupe 
sont disposes du cote oppose de la ramailleuse 
(130) par rapport a la ligne de remaillage. 

Avantageusement et en reference a la Fig. 34B 
de dessins, des moyens sont prevus pour inserer 
le bout final du fil (F) de ramaillage a I'interieur du 
produit manufacture, apres la formation des noeuds 
de fermeture du remaillage meme, avec une aiguil- 
le (93) a glissiere (94), place face aux noeuds de 
fermeture et apte au prelevement dudit fil (F) et a 
I'inserer a fond dans le produit manufacture*, avec 
un mouvement de translation, et ici I'abbandoner. 
Au terme de rinsertion, le fil (F) se d£senfile spon- 
tan^ment de I'aiguille (93), par I'effet de la retrac- 
tion de celui-ci et prealable ouverture de la glissie- 
re. 

En alternative et en reference a la Fig. 38A des 
dessins, une aiguille (98) a glissiere (99) est placee 
du cote oppose de I'aiguille (9) de remaillage par 
rapport auxdits noeuds de fermeture. Le fil (F) se 
libere spontanement de I'aiguille (98) par effet de la 
retraction de ce dernier, prealable serrage de la 
glissiere respective (99). Avantageusement, des 
moyens sont prevus, pour effectuer la tension eias- 
tique des maille du produit manufacture pendant la 
phase de remaillage, avec un tube aspirant (92) 
place inferieurement aux moyens de remaillage et 
lie a I'aspirateur de la machine qui realise le pro- 
duit manufacture. Le meme tube (92) peut etre 
utilise pour convoyer les prod u its manufactures ter- 
mines aux respectifs magasins de stockage. 

Conformement a I'invention il est possible 
d'executer ledit procede avec un cylindre (1) des 
aiguilles (3,30) ayant soit un nombre pair que un 



nombre impair d'aiguilles. 

Dans le detail, en reference a la Fig. 43 des 
dessins, I'axe (a-a) de rotation du secteur (4) est 
passant a travers deux aiguilles du cylindre (1) 

5 diametralement opposees, ainsi que les mailles de 
la premiere demi-rangee preievees resultent en 
nombre pair a celui des aiguilles (3,30) du cylindre 
(1 ) moins deux, divise par deux, et resultent depla- 
c6es sur autant d'aiguilles (30) de la deuxieme 

10 demi-rangee. Mais a la fin du remaillage, les deux 
mailles (80) des deux aiguilles (30) qui resultent 
aux extremites dde la deuxieme demi-rangee et qui 
ont ete exclues du processus de deplacement des 
mailles (8) de la premiere demi-rangee, sont egale- 

75 ment remailiees. 

En reference a la Fig. 44 des dessins, il est 
prevu que I'axe (a-a) de rotation du secteur (4) soit 
passant entre deux paires d'aiguilles (3,30) diame- 
tralemet opposees du cylindre (1). De cette manie- 

20 re, le nombre de mailles deplacees resulte pair a la 
moitie du nombre totale des aiguilles (3,30). 
En reference a la Fig. 45 des dessins annexes, 
dans le cas d'aiguilles (3,30) en nombre impair, 
I'axe (a-a) de rotation du secteur (4) est passant en 

25 correspondance d'une aiguille (30) de la deuxieme 
demi-rangee et de la ligne moyenne des aiguilles 
(3,30) placees aux extremites des respectifs demi- 
rangees. Dans ce cas, les mailles qui faut transfe- 
rer correspondent au nombre totale des aiguilles 

30 moins un et divise par deux, et le nombre des 
aiguilles (30) de la deuxieme demi-rangee est ega- 
le au nombre des aiguilles (3) de la premiere demi- 
rangee plus un. 

Pour permettre I'eloignement du plateau (37) de la 

35 tete textile de la machine sans alterer le caractere 
fonctionnel des moyens qui retiennent le fil de 
tricotage, il est prevu de monter I'ensemble guide- 
fil (47,48) de la machine sur une bride (43) lie a la 
colonne (45) du plateau (41) avec un cliquet (46) 

40 pour activer/desactiver la jonction. De cette manie- 
re, avec le soulevement de la colonne (45) on 
determine le soulevement de I'ensemble guide-fil 
(47,48) ainsi de permettre Taction des moyens de 
prelevement et transfert des mailles (8,80). 

45 Le functionement du dispositif decrit, en refe- 

rence a une forme pretence d'actuation et en sup- 
posant la disposition des aiguilles (3,30) comme 
dans la Fig. 44 des dessins annexes, est le suivant. 
Au terme du tricotage du produit manufacture et du 

50 deplacement des mailles (8) des aiguilles (3) de la 
premiere demi-rangee (x) sur les aiguilles (30) de 
la deuxieme demi-rangee (y), les cames (32) pour 
le mouvement des aiguilles (30) en commandent 
I'abaissement, jusq'au niveau inferieur a celui du 

55 bee (60) des platines (8,80) placees en position de 
retenu. Successivement, le secteur (4) viens porte 
dans sa position initiate au moyen d'un retourne- 
ment oppose a celui qui a determine le deplace- 
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ment des mailles (8) de la premiere demi-rangee. 
En suite, le cylindre (1) viens tourne* de 180* par 
rapport au secteur (4) jusqu'a que ce dernier ne 
resulte en correspondance exacte avec les aiguilles 
(30) de la deuxieme demi-rangee. A ce point les 
cames (31) commandent le soulevement des ai- 
guilles (30), avec les platines fermees, jusqu'i que 
les correspondantes mailles (8,80), retenues par les 
platines (6) ne resultent dans une position pr£d§- 
termin€e par rapport & la tige des respectives 
aiguilles (30), c'est-&-dire dans une position adap- 
tee pour consentir leur successif pre*levement par 
les memes agraffes (2) qui en ont opere* le defa- 
cement. Successivement, avec les platines (6) ou- 
vertes, les aiguilles (30) viennent soulev^es jusqu'& 
porter la paire de mailles (8,80) a la hauteur des 
precitees agraffes (2) lesquelles, k ce point, sont 
faites avancer et sont fermees par les respectifs 
penes (20), de manier a capturer tes mailles (8,80). 
En suite, les aiguilles (30) viennent abaissees, ainsi 
que le produit manufacture resulte avec les paires 
de mailles (8,80) retenues par les agraffes (2) et 
ainsi liberies des aiguilles (3,30). En suite, la cou- 
ronne (5) viens soulevees, avec le secteur (4) et 
avec le produit manufacture retenu par les agraffes 
(2), au moyen de I'actionnement du cylindre (52). A 
ce point, le tube aspirant (100) est souleve. En 
suite, I'actionnement du cylindre (67) determine la 
rotation de la colonne (52) autour de I'axe (b-b) et, 
soiidairement avec elle, de la couronne (5), puisque 
elle est supported par le bras (51) rigidement lie* h 
la meme colonne (52). A la fin de ladite rotation, la 
couronne (5) est placee en correspondance de la 
station de remaiilage (R), et abaissee a un niveau 
utile pour permettre Intervention des cames (59) 
de mouvement des agraffes (2) avec les respectifs 
penes (20) en position ferme\ Apres quoi les agraf- 
fes (2) avancent de maniere centripete, jusqu'a 
placer les respectives mailles (8,80) qu'il faut unir 
angulairement equidistantes et en maniere que la 
distance entre deux paire quelconque de mailles 
(8,80) adjacentes soit egale au pas de remaiilage, 
le quel vient choisi en relation a la finesse de 
remaiilage volue. Les mailles (8,80) qu'il faut unir, 
ainsi placets, resultent pretes pour le remaiilage le 
quel vient execute au moyen de I'aiguille (9) servie 
du til (F), avec la cooperation du guide-chatnette 
(10) et du crochet (14). Pendant le remaiilage, la 
couronne (5) viens faite tourner au moyens de la 
transmission \\6e & la couronne dentee (66). A 
chaque pas, I'aiguille (9) est inserts dans une paire 
de mailles correspondentes (8,80) formant une 
maille de remaiilage en chatnette simple. Apres 
('execution de la derniere maille de remaiilage, 
I'aiguille (9), avec la cooperation du crochet (14) et 
du guide-chaTnette (10), realise deux ou plusieurs 
noeuds de fermeture. Apres, le fil (F) viens capture* 
par I'aiguille (93), qui a la glissiere ouverte, et 



apres la fermeture de la glissiere, I'aiguille (93) est 
faite avancer vers I'interieur du produit manufacture 
et a la fin, le fil (F) viens coupe. De cette maniere, 
le bout final du fil (F) de remaiilage est insere a 

5 I'interieur du produit manufacture, au moyens d'un 
autre avancement de I'aiguille (93). Le reculement 
de I'aiguille (93), avec la glissiere (94) ouverte, 
permet I'abbandon spontane dudit bout final du fil 
(F). Et ce bout, une fois d§senfile* de I'aiguille (93), 

w resulte serre par les mailles du produit manufactu- 
re, ainsi que sa sortie reste impossible. Terminer 
cette phase, la came (58) interviens sur les agraf- 
fes (2) du secteur (4) les quelles lachent les res- 
pectives mailles (8,80) deja unies, permettent le 

75 dSchargement du produit manufacture fini k travers 
le tube (92) dans la position droite, c'est-a-dire 
d'usage. 

Revendications 

20 

1. Procede pour realiser I'union de deux bords d'un 
produit manufacture tubulaire tricote\ sp^cialement 
la fermeture de la pointe du pied d'un bas, com- 
portant la phase de fabrication du produit manufac- 

25 ture tubulaire tricote* en commengant par le bord 
elastique et en terminant du cote de la pointe du 
pied qui reste ouverte, avec une machine circulai- 
re, et de transferer les mailles formees en dernier 
d'une premiere demi-rangee sur les aiguilles de 

30 tricotage d'une deuxieme demi-rangee, par un re- 
tournement de 180' autour d'un axe diametral (a- 
a) du cylindre & aiguilles de maniere que les paires 
de mailles resultantes sur les aiguilles de la 
deuxieme demi-rangee soient en position de rete- 

35 nue, caracteVise* en ce qu'il comporte, dans I'ordre, 
les phases de traitement suivantes: 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee (y), avec les platines (6) de la 
machine ouvertes, de maniere & porter les 

40 patres de mailles (8,80) ainsi placets en posi- 

tion de retenu, a un niveau inferieur a celui 
du bee (60) des platines (6); 

- reporter les moyens de deplacement des 
mailles (8) de la premiere demi-rangee sur 

45 les aiguilles (30) de la deuxieme demi-rangee 

dans la respective position initiale, avec un 
retournement de 180* autour du precite axe 
(1-1) en direction opposee & la precedente; 

- disposer lesdits moyens de deplacement en 
50 correspondance des aiguilles (30) de la 

deuxieme demi-rangee (y), avec un rotation 
de 180" par rapport au cylindre (1), autour h 
I'axe de ce dernier; 

(d) soulever les aiguilles (30) de la deuxieme 
55 demi-rangee (y), avec les platines (6) fer- 

mees, de maniere que les paires correspon- 
dantes de mailles (8,80) resultent retenues 
par celles-ci (6) dans une position predeter- 
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minee par rapport a la tige des respectives 
aiguilles (30); 

- soulever encore les aiguilles (30) de la 
deuxieme demi-rangee (y), avec les platines 

(6) ouvertes, jusqu'a porter toutes les paires 5 
de mailles correspondantes (8,80) au niveau 
operationnel des precites moyens de depla- 
cement des mailles (8) de premiere demi- 
rangee (x), de maniere que les paires de 
mailles (8,80) resultent capturees par ces-ci; io 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee (y), de maniere que toutes les 
paires de mailles (8,80) soient pr£lev£es par 
lesdits moyens de deplacement, ainsi que le 
produit manufacture soit complement libere* 15 
des aiguilles (30) de la deuxieme demi-ran- 
gee; 

- deplacer le produit manufacture, avec les pai- 
res de mailles (8,80) ainsi pr6leve6es, avec 

une rotation d'amplitude angulaire predeter- 20 
minee autour d'un axe vertical (b-b), de ma- 
niere a ie placer a une distance pr^etablie du 
cylindre (1) de tricotage, dans une station (R) 
de remaillage; 

- disposer les paires de mailles (8,80) ainsi 25 
deplacees suivant un arc de circonfeVence, a 
distance aingulaire constante, dont le pas est 
choisi un relation a la finesse de remaillage 
voulue, en effectuant le mouvement des res- 
pectifs moyens de prelevement et de depla- 30 
cement en direction centripete par rapport 

aux demi-rangees (x,y) du produit manufactu- 
re a remailler; 

- remailler les paires de mailles (8,80) corres- 
pondentes ainsi placets et retenues par les 35 
respectifs moyens de prelevement et depla- 
cement, avec une aiguilles (9) de ramaillage, 

en formand une chaTnette, et executer deux 
ou plusieur noeuds de fermeture de la meme; 

- couper le fil (F) de remaillage; 40 

- Iibe>er les paires de mailles (8,80) remailiees 
et relacher le produit manufacture fini. 

2. Procede selon la revendications 1 caracterise en 
ce que le produit manufacture* est deplace de la 
station de tricotage (T) a celle de remaillage (R) 45 
avec un rotation autour de I'axe du cylindre (1) des 
aiguilles avec une rotation d'amplitude angulaire 
pred6termin6e. 

3. Procede selon la revendication 1 caracterise en 

ce que comporte I'insertion du bout final du fil (F) 50 
de remaillage a I'inteVieur du produit manufacture, 
apres la formation des noeuds de fermeture du 
remaillage et avant de d£charger le produit manu- 
facture fini. 

4. Procede* selon la revendication 1 caracterise en 55 
ce que au terme du tricotage du produit manufac- 
ture, comporte d'eloigner le plateau (41) de la tete 
textile de la machine et du fait que pendant le 
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phase de deplacement du produit manufacture de 
la station de tricotage (T) a la station de remaillage 
(R), il comporte d'interrompre Inspiration realisee 
dans le cylindre (1) a aiguilles pendant le tricotage 
et de soulever le relatif tube (100) d'aspiration 
jusq'au niveau predetermine. 

5. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que pendant la phase de remaillage du produit 
manufacture, avec les paires de maillles (8,80) 
retenues par les respectifs moyens de prelevement 
et de deplacement, est activee un'aspiration d'air 
dans la zone du produit manufacture pour en 
consentir retirement eiastique. 

6. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que, pendant la phase de remaillage, comporte 
d'introduire I'aiguille (9) dans les uniques paires de 
mailles (8,80) a unir, suivant une direction oblique 
par rapport a celle de I'axe comun des deux mail- 
les (8,80). 

7. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le fil (F) de remaillage est le meme utilise 
pour le tricotage du produit manufacture sans solu- 
tion de continuite. 

8. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le fil (F) de remaillage est separe du fil de 
tricotage et il est alimente par une bobine corres- 
pondante. 

9. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que ladite phase de remaillage est realisee avec 
les paires de mailles (8,80) a unir soutenues par 
des correspondentes pointes de remaillage (91) 
lesquelles sont montees sur une fonture semi-cir- 
culaire. 

10. Procede selon la revendication 1 caracterise en 
ce que apres I'interception des mailles (8) de pre- 
miere demi-rangee par les aiguilles (30) de la 
deuxieme demi-rangee, comporte d'effectuer les 
phases operationnelles suivantes: 

- 'liberer les mailles (8) de la premiere demi- 
rangee des respectifs moyens de transfert; 

- soulever les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee de maniere que chaque maille 
(8) de la premiere demi-rangee soit en posi- 
tion de retenu sur ie col de I'aiguille corres- 
pondante (30) de la deuxieme demi-rangee et 
que chaque maille (80) de la deuxieme demi- 
rangee soit disposee en position de dechar- 
ge, c'est-a-dire inferieurement a I'extremite 
libre du clapet ouverte de I'aiguille correspon- 
dante (30); 

- retirer les precites moyens de transfert; 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 
demi-rangee, avec les platines (6) ouvertes et 
jusqu'au niveau de formation des mailles, de 
maniere a tricoter chaque maille (8) de la 
premiere demi-rangee dans la maille corres- 
pondante (80) de la deuxieme demi-rangee 
laquelle est ainsi dechargee de la respective 
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aiguille (30); 

- reporter lesdits moyens de prel^vement et 
transfert des mailles (8) de la premiere demi- 
rangee dans la respective position initiale, 
avec un retournement de 180° autour d'un 5 
axe diametral (a-a) du cylindre (1), en direc- 
tion opposee a la precedente; 

- disposer lesdits moyens de transfert en cor- 
respondence des aiguilles (30) de la deuxifc- 

me demi-rangee (y), avec une rotation de w 
180' par rapport au cylindre (1), autour a 
I'axe de celui-ci; 

- soulever les aiguilles (30) de la deuxi&me 
demi-rangee, avec les platines (6) fermees, 

de manure que les mailles correspondantes 75 
(8) de la premiere demi-rangee soient rete- 
nues par les platines (6) dans une predeter- 
mine position par rapport a leur tige; 

- soulever encore les aiguilles (30) de la 
deuxfeme demi-rangee, avec les platines (6) 20 
ouvertes, jusqu'a porter toutes les correspon- 
dantes mailles (8) au niveau operationnel des 
precites moyens de prelevement et transfert, 

et en permettre la capture; 

- abaisser les aiguilles (30) de la deuxieme 25 
demi-rangee, de maniere a liberer le produit 
manufacture des aiguilles (30). 

11. Dispositif pour unir deux bords d'un produit 
tubulaire tricote, specialement la pointe d'un bas, 
un proc£d6 selon les revendications 1-10 caracteri- 30 
s6 en ce que il comprend: 

- des moyens a came (31 ,32) pour commander 
I'ascension et respectivement la descente 
d'un nombre predetermine d'aiguilles (3,30) 
d'une premiere et d'une deuxieme demi-ran- 35 
g£e de mailles (8,80), dont les moyens sont 
dans la condition active quand les cames de 
tricotage sont dans la condition inactive et 
inversement; 

- des moyens pour prgfever les mailles (8) de 40 
ladite premiere demi-rangee (x) et les renver- 

ser de 180' autour d'un axe diametral (a-a) 
du cylindre (1) des aiguilles (3,30), avec une 
paire d'agraffes (2) pour chaque maille (8) et 
au-moins un p§ne correspondant (20) d'ou- 45 
verture et respectivement de fermeture, les- 
quels sont loges coulissants dans des rainu- 
res radiales d'un secteur semi-circulaire (4): 
ledit secteur (4) etant monte tournant avec 
amplitude angulaire dans les deux directions 50 
de 180* autour d'un axe diametral (a-a) du 
cylindre des aiguilles (3,30), lequel est en 
position au-dessus des platines (6) de la ma- 
chine qui fabrique le produit manufacture, et 
supporte par une couronne horizontale (5) 55 
laquelle est a son tour so I id aire a un bras 
horizontal (51) tournant autour d'un axe verti- 
cal (b-b) et verticaiement oscillant entre deux 



positions, Tune (A), basse, d'embrayage de la 
couronne (5) sur la tete textile de la machine 
et sur les moyens de la station (R) de remail- 
lage et I'autre (B), haute, de debrayage de la 
couronne (5) pour permettre le transfert d'une 
station operationnelle a I'autre et ladite cou- 
ronne (5) est en outre abile a tourner dans un 
plan orthogonal a I'axe du cylindre (1), dans 
la phase de remaillage de la pointe du pro- 
duit manufacture, au moyen d'un transmis- 
sion a cingle dentee (50) et engranage 
(65,66), ou dispositif similair, lequel est relia- 
ble a un correspondant organe moteur (56), 
ainsi de permettre le mouvement adapte des 
mailles (8,80) a unir, pendant le remaillage, 
par rapport aux correspondants moyens de 
remaillage; 

- des moyens a came (7) pour commander le 
retournement dans les deux directions de 
180* du secteur semi-circulaire (4) autour 
d'un axe diametral (a-a) du cylindre (1); 

- des moyens a came (201) pour le mouve- 
ment desdites agraffes (2) et respectifs pe- 
nes (20) dans la station (T) de tricotage du 
produit manufacture; 

- des moyens pour commander la rotation hori- 
zontale dudit bras (51), avec un cylindre 
pneumatique (67) dont la tige a I'extremite 
libre reliee a un levier (68) solidaire a la base 
interieure d'une colonne (52) de support du 
bras (51 ), laquelle colonne (52) est constitute 
par la tige d'un cylindre a axe (b-b), de 
manidre k consentir soit la rotation du bras 
(51) autour a I'axe (b-b) de la colonne (52) 
dans la phase de transfert du produit manu- 
facture de la station de tricotage (T) a celle 
de remaillage (R), soit sa translation verticale 
lelong du meme axe (b-b) dans la phase 
d'embrayage/debrayage de la couronne (5) 
sur la tete textile de la machine ou sur les 
moyens operationnels de la station (R) de 
remaillage; 

- des moyens pour rendre ladite couronne (5) 
tournante soiidairement au cylindre (1) des 
aiguilles (3,30) dans la phase initiale du cycle 
de fermeture du produit manufacture, avec 
un pene vertical (53) solidaire a la couronne 
(5) et angulairement oscillant entre deux posi- 
tions, Tune d'accrochage de la couronne (5) 
a un element solidaire au cylindre (1), et 
I'autre d'accrochement de la couronne (5) a 
une plaque fixe (200) de la machine, pour 
permettre I'arret dans une position angulaire 
predeterminee; 

- des moyens pour bloquer le boitier des plati- 
nes (11) de la machine dans, une position 
angulaire fixe et predeterminee, avec une 
came (110) libre d'osciller autour a un pene 
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(111) solidaire a un support (109) dont la 
position angulaire par rapport au cylindre (1) 
a aiguilles est variable et lequel est monte 
sur la partie fixe (200) de la machine: ladite 
came (110) etant pourvue de deux traces 
curviiignes (112) d£veloppees suivant deux 
arcs correspondants de circonference, cha- 
qu'une des quelles (112) est apte a consti- 
tuer element de guidage pour un correspon- 
dent goujon (113) solidaire au botTer des pla- 
tines (11); 

- des moyens a came (59) pour commander le 
mouvement desdites agraffes (2) et des res- 
pectifs penes (20) avant d'executer le remail- 
lage de la pointe du prod u it manufacture ; 

- des moyens a came (58) pour commander 
Touverture des penes (20) dans la phase de 
d^crochage du produit manufacture* fini; 

- une machine a coudre et remailler (130), 
pour realiser le remaillage de I'union des 
paires de mailles (8,80) correspondantes, la- 
quelle est placde a une distance predetermi- 
nee du cylindre (1) de tricotage du produit 
manufacture, c'est-a-dire dans une position 
predetermined de la station (R) de remailla- 
ge; 

- des moyens (95,96,97) pour la coupe finale 
du fil (F) de remaillage et pour retenir le bout 
finale du fil (F1) fourni par la bobine d'alimen- 
tation. 

12. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que les cames (7) de retournement dudit 
secteur (4) sont activables au moyen de cylindres 
pneumatiques correspondants (70) supporte par le 
bras (51) de soutien de ladite couronne (5). 

13. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que lesdites cames (7) sont activables au 
moyens des cylindres pneumatiques correspon- 
dants (40) solidaires a une partie fixe (200) de la 
machine. 

14. Dispositif selon la revendication 11 caracterise* 
en ce que lesdites cames (7) ont un profil fonda- 
mentalement helicoVdat. 

15. Dispositif selon la revendication 11 caracteYise* 
en ce que ledit secteur (4) est pourvu de deux 
rouleaux (41), months foux sur des correspondants 
arbres (42) du cote oppose par rapport a I'axe de 
symmetrie (d-d) du secteur (4), et aptes a tater 
lesdites cames (7) pour en permettre le retourne- 
ment. 

16. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que comprend un arbre moteur vertical, pour 
permettre la rotation de la couronne (5) pendant la 
phase de fermeture de la pointe du produit manu- 
facture, lequel arbre realise son propre mouvement 
de rotation de la transmission principale de la ma- 
chine textile et dont I'extremite superieure est des- 
tinee a s'engager avec les moyens de traTnement 



de ladite transmission (65,66). 

17. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que ladite couronne (5) est supportee par le 
bras (51) au moyen de plusieurs coussinets ou 

5 rouleaux (54) fagonnes en "V" lesquels soutiennent 
une guide circulaire (57), parallele et coaxiale a la 
couronne (5), placee superieurement a cette der- 
niere et par celle-ci opportunement eloignee. 

18. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
w en ce que chaque desdites agraffes (2) est porvue 

de deux talons (21), proeminents du cote oppose 
et longitudinellement decales, pour en permettre la 
translation alternative a I'interieur des respectives 
rainures du secteur (4) grace a des correspondan- 
15 tes cames de mouvement dans les stations de 
tricotage (T) et de remaillage (R). 

19. Dispositif selon les revendications 11 et 18 
caracterise en ce que chaqu'un desdits penes (20) 
est pourvu de deux talons (22), proeminents du 

20 cote oppose et longitudinelement decales, pour en 
permettre le mouvement dans le sens de fermetu- 
re, respectivement d'ouverture, des agraffes cor- 
respondantes (2) dans la phase de capture, respec- 
tivement liberation, des mailles (8,80) destinees a 

25 etre unies. 

20. Dispositif selon les revendications 11,18 et 19 
caracterise en ce que la hauteur et la largeur 
desdits talons (21,22) est choisie en relation au 
profil des correspondantes cames de commando. 

30 21. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que lesdites agraffes (2) ont la tete a profil 
cuneiforme, pour faciliter la capture, respective- 
ment la liberation, des mailles (8,80). 

22. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
35 en ce que lesdites agraffes (2) ont la pointe repliee 

en correspondance de la tete, lateralement et inte- 
rieurement a la respective direction de glissage 
pour en permettre introduction dans des corres- 
pondantes cavites longitudinales des aiguilles 
40 (3,30) et ainsi permettre la capture des mailles 
(8,80) du premier et du deuxieme demi-rangee 
(x,y). 

23. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que ladite remailleuse (130) comprend: 

45 - un bati; 

- une barre porte-aiguille (90) de remaillage de 
la pointe du produit manufacture laquelle ai- 
guille (9) et pourvue d'une glissiere (24) de 
couverture: ladite barre (90) etant pourvue 

50 d'un siege pour la glissiere (24) qui est blo- 

quee en position normalement ouverte au 
moyen d'un ressort (19) loge dans une rainu- 
re de la meme barre (90) et dont la course 
est reglable au moyen d'une vis de regulation 

55 (18) et ladite glissiere (24) etant pourvue d'un 

talon (34) asservi a une correspondante came 
(25) qui en commande la fermeture en phase 
de formation d'un point a chatnette du re- 

17 
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maillage; 

- une barre porte-crochet (26), dont I'extremite 
libre est fixe a un crochet (14) cooperant 
avec I'aiguille (9) en phase de formation des 
points de remaillage; 5 

- un bras tateur (15) pour le mouvement de la 
barre (26) porte-crochet, lequel bras (15) est 
actione par une came (16) solidaire a un 
arbre en coude (17): ledit arbre (17) etant 
orthogonal a la barre porte-aiguille (90) et w 
relie a ce dernier au moyen d'une bielle (23) 

de maniere a r^aliser un mecanisme du type 
bielle-manivelle pour le mouvement de la 
barre (90) en phase de remaillage. 
24. Dispositif selon la revendication 11 caracterise" 75 
en ce que lesdits moyens (95) de coupe du fil (F) 
de remaillage sont disposes en proximite de la 
pointe de I'aiguille (9) de remaillage, du meme 
cote de la remailleuse (130) par rapport a la (igne 
de remaillage. 20 

26. Dispositif selon la revendication 11 caracterise* 
en ce qu'il comprend des moyens pour inserer le 
bout du fil (F) de remaillage a I'interieur du produit 
manufactue* fini, avec une aiguille a coulisse (93), 
laquelle se trouve en face des noeuds de fermeture 25 
et elle est apte a pre lever le bout du fil (F) et a 
Tinserer au fond du produit manufacture, par effet 
d'une translation et ici Tabbondoner. 

27. Dispositif selon les revendication 11 et 26 ca- 
racterise* en ce que ladite aiguille (93) est placee 30 
du cote* oppose a I'aiguille (9) de remaillage par 
rapport auxdits noeuds de fermeture. 

2a Dispositif selon la revendication 11 caracteVise* 
en ce que comprend des moyens pour la detante 
des mail les du produit manufacture en phase de 35 
remaillage, avec un tube (92) dispose inferieure- 
ment aux moyens de remaillage et relie a un 
aspirateur correspondant. 

29. Dispositif selon les revendication 11 et 18 ca- 
racterise en ce que la face exterieure de la pointe 40 
de chaque pene (20) est contigue, c'est-a-dire jux- 
taposee, a la face interieure de la respective agraf- 
fe (2). 

30. Dispositif selon les revendications 11,18 et 19 
caracterise en ce que chaque pene (20) est pourvu 45 
d'un appendice transversale (27) apte a former 
element de guidage par rapport a la pointe de 
Tagraffe correspondante (2) et a delimiter, en coo- 
peration avec une correspondante evidure (28) de 
Tagraffe (2), un siege (29) pour les correspondan- 50 
tes mailles (8,80) dans la position de remaillage. 

31. Dispositif selon la revendication 11 caracterise 
en ce que I'ensemble guide-fil (47,48) de la machi- 
ne qui fabrique le produit manufacture est monte 

sur une bride reliable a la colonne (45) du respectif 55 
plateau (41) au moyen d'un cliquet. 
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